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(57) Abstract 

An apparatus for making containers (13) such as bottles, pots or any other hollow body by heat treating then blow-moulding plastic 
parisons (1). The apparatus comprises at least two moulds (41, 44) arranged around the edge of a carousel, said moulds being book moulds 
each having at least two mould cavities. The apparatus further comprises a device for conveying and supporting the parisons along a path 
lined with heat treatment stations, in which path the spacing between the longitudinal axes of two consecutive parisons is smaller than 
between those of two adjacent cavities in one mould, as well as a system (5 A) for varying the parison spacing between the conveyor and 
a mould. 



(57) Abrege 

L'invention est relative a une installation de fabrication dc recipients (13), tels que des bouteilles, des pots, ou tout autre type de 
corps creux» par conditionnement thermique, puis soufflage de pre formes (1) en matiere plastique. L'instaliation, comport ant au raoins 
deux moules (41, 44) disposes a la peripheric d'un carrousel, es caraterisee en ce que les moules sont de type portefeuille et comprennent 
chacun au moins deux cavites de moulage. EUc comporte un dispositif d'entrainement et de raaintien des pre formes sur un cheminernent 
Ic long duquel sont disposes des moyen de conditionnement thermique et dans lequel Tespaccmcnt cntrc les axes longitudinaux de deux 
preformes successive^ est inferieur a celui entre les axes longirudirjaux de deux cavites adjacentes d'un meme moale, et des moyens (5A) 
dc modification de Tespacement des preformes entre le dispositif d'entrainement et un moule. 
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Installation de fabrication de recipients par soufflage de 
pr6formes en mati&re plastique . 

L 1 invention est relative a une installation de fabrication 
de recipients, tels que des bouteilles, des pots, ou tout 
5 autre type de corps creux, par condit ionnement thermique, 
puis soufflage de preformes en matiere plastique. 

Elle s 1 applique tout particulierement a la fabrication de 
recipients en polyethyleneterepht alate (PET) , qui sont 
obtenus par etirage-souf f lage de preformes apres qu'elies 
10 aient subi un conditionnement thermique approprie . 

Les installations connues de fabrication par soufflage de 
preformes comportent un poste de conditionnement thermique 
des preformes, dans lequel les preformes sont portees a une 
temperature telles qu'elies puissent ensuite etre deformees 

15 par soufflage, un poste d'amenee des preformes a ce poste 
de conditionnement, un poste de soufflage avec des moules 
dont l'empreinte possede la forme exterieure finale du 
recipient a obtenir, et un poste de transfert des preformes 
entre le poste de conditionnement thermique et le poste de 

20 soufflage. 

Pour la plupart des materiaux, et notamment le PET, il est 
preferable d'effectuer de fagon controlee, de maniere 
concomitante au soufflage, un etirage de la preforme. Dans 
ce cas, le poste de soufflage est remplace par un poste 
25 d' etirage-souf f lage, comportant a la fois des moyens 
d'etirage, tels qu'une tige d 1 elongation, venant repousser 
le fond de la preforme de fagon controlee au moment du 
soufflage . 

Dans la suite de la description, le terme soufflage 
30 s' applique indif f eremment au soufflage seul ou a 1' etirage- 
souf f lage . 

II existe divers types d 1 installations de fabrication. Dans 
un type connu d 1 installation, le poste de soufflage est 
constitue a partir d'un dispositif monte en rotation autour 
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d'un axe de revolution vertical. Ce dispositif, encore 
appele roue ou carrousel de soufflage, en raison de son 
mouvement circulaire, comprend au moins deux moules 
identiques, avec chacun une cavite de moulage, repartis 
5 symetriquement et regulierement par rapport a 1 1 axe de 
rotation et portes chacun par un dispositif porte moule. 

Ainsi, si deux moules sont presents, ils sont 
diametralement opposes; plus generalement , ils sont decales 
d'un angle A determine par la relation suivante : A=360°/n 
10 dans lequel n est le nombre de moules. 

Chaque moule est forme de deux demi-moules articules autour 
d'un autre axe vertical porte par le carrousel, et montes 
de sorte que les .moules s 1 ouvrent a la fagon d'un 
portef euille, selon un plan de symetrie radial, passant par 
15 l'axe de revolution du carrousel et par 1 1 axe 
d ! articulation des demi-moules, 1 1 ouverture s'effectuant en 
direction de la peripherie de la roue de soufflage. 

II est connu que ces installations permettent d f obtenir de 
fortes cadences de production: ainsi, avec du materiau tel 

20 que le PET, et les processus de condit ionnement thermique 
connus actuellement , il est possible de produire, par 
etirage-souf f lage, jusqu'a environ 1100 recipients par 
heure et par moule, la capacite globale de 1 ' installation 
dependant du nombre de moules portes par le carrousel. A 

25 titre d'exemple, les plus grosses installations 
actuellement produites par la demanderesse portent 40 
moules . 

Dans les installations de ce type, le poste de 
conditionnement thermique comprend des supports, adaptes 

30 chacun pour recevoir et maintenir fermement, mais de fagon 
amovible, une preforme, et agences entre eux pour 
constituer un dispositif sans fin. Le dispositif sans fin 
peut etre constitue par un carrousel ou bien encore a la 
fagon d'une chaine portee par au moins deux pignons 

35 d f entrainement . Dans ces dispositif s, les preformes sont 
maintenues par des moyens, tels qu'un mandrin avec une 
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bague elastique, introduits dans leur ouverture. De plus, 
de preference, l'agencement des supports dans le poste de 
conditionnement thermique est tel que les preformes peuvent 
y etre chauffees avec 1' ouverture (le col) vers le bas, 
5 pour eviter toute deformation, par convection, de cette 
ouverture lors du conditionnement thermique. En effet, 
l 1 ouverture de la preforme correspond deja a celle du 
recipient lorsqu'il sera termine . 

De plus, de preference encore, les installations connues 
10 sont agencees pour qu ' apres conditionnement thermique, les 
preformes soient retournees, pour se retrouver ouverture 
vers le haut, afin d ! ev_ter entre autres qu 1 en raison de 
leur ramollissement elles ne se deforment sous 1 ! effet de 
leur propre poids avant le soufflage des recipients. Dans 
15 ce cas, le retournement peut avoir lieu dans le dispositif 
de conditionnement thermique ou dans le poste de transfert. 

Un inconvenient majeur de ces installations est qu'elles 
sont generalement baties autour de structures mecanique 
(carrousel, moteurs, porte-moules, etc) et hydraulique de 

20 base dimensionnees pour permettre de realiser des 
recipients qui sont de taille ou de volume important et/ou 
necessitent pour leur soufflage des parametres (pression 
notamment) de valeur elevee. Une personnalisation est 
ensuite effectuee a la demande de 1 1 utilisateur de 

25 1 1 installation, qui consiste entre autres a pourvoir 
1 1 installation avec des moules ayant chacun une cavite de 
taille adaptee aux recipients a obtenir, et a regler les 
parametres de soufflage et de conditionnement thermique en 
fonction des preformes utilisees et des recipients 

30 souhaites. 

II s'ensuit que si les recipients a obtenir sont de petite 
taille ou necessitent des pressions de soufflage peu 
elevees, par exemple, 1 1 installation peut paraitre 
surdimensionnee par rapport a ces recipients. 

35 Un but de 1' invention est done de remedier a ces 
inconvenients . 
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Selon 1' invention, une installation de production de 
recipients par soufflage de preformes, comportant au moins 
deux moules disposes a la peripherie d ! un carrousel, est 
caracterisee en ce que les moules sont de type portefeuille 
5 et comprennent chacun au moins deux cavites de moulage. 

L' invention est part iculierement avantageuse puisqu'elle 
permet d'exploiter au mieux les caracteristiques des 
installations . 

En particulier, si une installation est calculee pour 
10 realiser dans chaque moule, a chaque rotation du dispositif 
de soufflage, seulement un recipient ayant un volume 
maximum determine, 1' invention permet de personnaliser 
1 1 installation pour qu'il soit realise dans chaque moule a 
chaque rotation, en raison de 1' existence de plusieurs 
15 cavites par moule, plusieurs recipients de volume moindre. 

Un autre avantage de 1' invention est qu'elle permet 
d'augmenter notablement les cadences de production, 
puisqu'on augmente le nombre global de cavites de 
soufflage . 

20 Selon une autre caracteristique , 1 1 installation comporte un 
dispositif d 1 entrainement des preformes sur un cheminement 
le long duquel sont disposes des moyens de condit ionnement 
thermique et dans lequel l'espacement entre les axes 
longitudinaux de deux preformes successives est inferieur a 

25 celui entre les axes longitudinaux de deux cavites 
adjacentes d'un meme moule, et elle comporte des moyens de 
modification de l'espacement des preformes entre le 
dispositif d ! entrainement et un moule. Grace a un tel 
agencement, les preformes peuvent etre tres proches I'une 

30 de 1' autre dans le poste de condit ionnement thermique, de 
sorte que celui-ci peut etre le plus compact possible, 
compte tenu du debit souhaite de 1 1 installation, et les 
preformes peuvent etre ecartees avant leur introduction 
dans le moule, pour tenir compte de leur expansion radiale 

35 lors du soufflage. 
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D'autres caracterist iques et avantages de l f invention 
apparaitront a la lecture de la description qui suit, faite 
en regard des figures annexees, sur lesquelles: 

- La figure 1 est un schema de principe d'une installation 
5 conforme a l f invention; 

- la figure 2 est une vue de dessus du mode de realisation 
prefere des mecanismes de changement d'espacement et de 
transfert des preformes dans les moules d'une part, et du 
mecanisme de dechargement des recipients d'autre part/ 

10 - la figure 3 est une vue selon une coupe AA de la figure 2 
du mecanisme de modification d'espacement; 

- la figure 4 est un schema d 1 implantation prefere des 
elements des figures 2 et 3 dans une installation avec un 
dispositif de condit ionnement thermique lineaire; 

- la figure 5 est un schema d 1 implantation possible des 
elements des figures 2 et 3 dans une installation avec un 
dispositif de condit ionnement thermique circulaire. 

Suivant I'exemple d 1 execution represents aux figures 1 a 5, 
1' invention concerne une installation de fabrication de 
recipients, par soufflage de preformes 1 en matiere 
plastique, celles-ci etant obtenues par exemple par 
injection dans une machine a injecter. 

En se referant a la figure 1, les preformes ainsi 
fabriquees sont amenees d'un ou plusieurs conteneurs de 
stockage (non representes), par un dispositif d'amenee 2 
tel qu'une goulotte, a un dispositif de conditionnement 
thermique 3, tel qu'un four a rayonnement infrarouge, ou 
elles sont chauffees a la temperature necessaire pour le 
soufflage. De fagon connue, le dispositif de 
conditionnement 3 est constitue par exemple par une chaine 
sans fin de tournettes 31, regulierement espacees d'un pas 
PI, et destinees a recevoir chacune une preforme, et 
comporte une ou plusieurs zones 32, avec des moyens de 
chauffage infrarouge (non representes) devant lesquels les 
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preformes se trouvent exposees lors de la circulation die la 
chaine sans fin. 

De preference, et de fagon connue egalement, pour eviter un 
ramollissement de leur col, le dispositif de 

5 conditionnement thermique 3 comporte des moyens de 
retournement des tournettes, pour permettre que les 
preformes, apres avoir ete chargees ouverture vers le haut, 
soient portees chacune, ouverture vers le bas et fond vers 
le haut, pendant toute la duree du traitement thermique. 

10 L' introduction de chaque preforme ouverture vers le haut 
est justifiee par l'existence d'une collerette situee sous 
leur ouverture, permettant de la supporter dans des 
glissieres 21, 22 du dispositif d'amenee 2. Ensuite, avant 
de rencontrer une premiere zone 32 de chauffage, chaque 

15 preforme est rendue fermement solidaire d'une tournette, 
par vetissage de son col a l ! aide d'organes connus tels 
qu'un mandrin et une bague elastique appartenant chacun a 
la tournette consideree, puis retournee, pour se retrouver 
ouverture vers le bas. 

20 Apres avoir subi le traitement thermique desire et avoir 
ete remise a nouveau ouverture vers le haut, chaque 
preforme est separee de la tournette qui la porte par 
devetissage, c'est-a-dire retrait du mandrin et de la bague 
elastique de son col, avant d'etre transferee a un poste ou 

25 dispositif de soufflage 4 par 1 ' intermediaire d 1 un 
dispositif interface 5 qui sera detaille plus apres. Apres 
soufflage, les recipients obtenus sont evacues par un 
dispositif approprie non represents sur ce schema de 
principe, et situe par exemple a 1 1 emplacement de la fleche 

30 £. 

Conformement a I 1 invention, le poste de soufflage 4 est 
constitue a partir d'un carrousel ou plateau tournant 40 
portant aux moins deux moules 41, 42, 43, 44, du type 
portef euille, repartis symetriquement et regulierement 
35 autour de l'axe de rotation 45, vertical, du carrousel, et 
comportant chacun au moins deux cavites de soufflage. 
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Chaque moule 41, 42, 43, 44 est forme de deux demi-moules 
46A, 46B, s'articulant pour leur ouverture et leur 
fermeture, a l'aide de moyens connus et non representes, 
autour d'un axe 47 porte par le carrousel. A titre 
d'exemple, et sans que ceci soit limitatif, 1" ouverture et 
la fermeture des moules peuvent etre assurees par des 
moyens identiques ou equivalents a ceux decrits dans la 
demande de brevet francais publiee sous le numero 2 479 077 
qui est incorporee ici par reference, c'est-a-dire par un 
mecanisme comportant un bras tourillonant dans le carrousel 
4 0 et commande par un galet cooperant avec une came fixe 
par rapport au carrousel. 

Chaque demi-moule comprend autant de demi-cavites que le 
moule comporte de cavites. Dans l'exemple illustre ou 
chaque moule comporte deux cavites, chaque demi-moule 4 6A, 
46B, comprend deux demi-cavites 48A, 4 9A; 48E, 49B, 
respectivement . 

De preference, quelle que soit la forme finale du recipient 
a obtenir, ou imperativement lorsque la forme finale 
interdit un demoulage aise (fond petaloide par exemple) , 
chaque moule est associe a des moyens de fermeture du fond. 

Dans le dispositif de conditionnement thermique 3, ies 
preformes sont cont inuellement espacees d'un premier pas 
PI, le pas ou l'espacement etant defini comme etant la 
distance separant 1 1 axe longitudinal de deux preformes 
successives ou, ce revient au meme, la distance separant 
I'axe longitudinal des supports de deux preformes 
successives dans ce dispositif. Dans le poste de soufflage 
40, deux cavites successives d'un meme moule sont espacees 
d'un second pas P2, superieur au premier pas PI, calcule 
pour tenir compte, d'une part de 1' expansion radiale des 
preformes lors du soufflage, et d' autre part de la 
necessite de laisser une epaisseur de matiere suffisante 
entre deux cavites, pour que le moule ait une resistance 
35 mecanique correcte lors du soufflage. Comme evoque 
auparavant, les preformes sont le plus proches possible 
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l'une de l 1 autre dans le dispositif de condit ionnement 
thermique, et done l'espacement y est inferieur, pour que 
celui-ci ait les plus petites dimensions possibles, compte 
tenu du debit global souhaite pour 1 1 installation . En 
5 consequence, le dispositif interface 5 comporte des moyens 
pour assurer la modification de l'espacement et le 
transfert des preformes entre le dispositif de 
condit ionnement thermique et le poste de soufflage 40. 

A titre d'exemple, le premier pas PI peut etre de 1 1 ordre 
10 de 50 millimetres et le second pas P2 peut etre de 1 1 ordre 
de 80 millimetres ou plus. 

Les figures 2 et 3 illustrent une mise en oeuvre preferee 
du dispositif interface, adapte a la saisie et au transfert 
de preformes dans des moules a deux cavites de soufflage. 

15 Dans cette mise en oeuvre, le dispositif interface 5 
comporte au moins deux organes complementaires : un premier 
organe 5A dans lequel les preformes arrivent au premier pas 
PI, puis sont ecartees, apres devetissage, pour passer au 
second pas P2, et un second organe 5B comprenant au moins 

20 un dispositif de transfert pour saisir les preformes 1 
apres qu ! elles aient ete mises au second pas P2 et les 
transferer dans les moules. 

Le premier organe 5A est constitue par un plateau 51 
(encore appele roue, en raison de sa forme sensiblement 

25 circulaire) tournant pourvu, sur toute sa peripherie, d'une 
alternance d 1 elements fixes de maintien 52 des preformes, 
tels que des echancrures en forme d'encoches, et d 1 organes 
mobiles 53 pourvus chacun d'un element de maintien 54, tel 
qu 1 une echancrure en forme d'encoche. L'espacement entre 

30 les centres de deux elements fixes 52 successifs est tel 
que 1 1 arc de cercle reliant ces deux elements possede une 
longueur double du premier pas PI. Comme le montre la 
figure 3, les elements de maintien fixes 52 et mobiles 54 
assurent le maintien des preformes 1 grace a une collerette 

35 11 situee sous leur col. 
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Les elements fixes sont realises directement a la 
peripherie ciu plateau, dans sa masse. Le plateau comporte, 
regulierement repartis dans son epaisseur, des secteurs 
presentant des evidements radiaux 55 identiques debouchant 
chacun dans un intervalle entre deux elements fixes 52 
successifs, et les organes mobiles 53 sont constitues par 
des lames identiques, par exemple de forme sensiblement 
rectangulaire, disposees chacune dans un evidement . 
L'element de maintien 54 des preformes associe a une lame 
est realise a une extremite de celle-ci, et I'extremite 
opposee est montee en rotation, autour d'un axe 56, sur le 
plateau 51. Par ailleurs, les axes de rotation 56 de 
1' ensemble des lames sont regulierement repartis sur le 
plateau 51 et delimitent un circle concentrique a I'axe de 
15 rotation 57 du plateau 51. Grace a cette disposition, tout 
mouvement de rotation d'une lame autour de son axe entralne 
une variation de l'espacement entre l f element de maintien 
54 qui y est associe et les deux elements de maintien fixes 
52 situes de chaque cote de la lame, sur le plateau 51. 
20 Comme il sera montre apres, la rotation des lames est 
assuree par des moyens de commande lies aux lames et a une 
partie fixe de 1 1 installation, de sorte que la position 
angulaire d 1 une lame par rapport au plateau, a tout moment 
de la rotation du plateau, depend de la position angulaire 
25 du plateau par rapport a 1 1 installation . 

La rotation du plateau 51 autour de son axe 57, en 
synchronisme ayec le reste de 1 1 installation, est assuree 
par un arbre 58 auquel est transmis le mouvement de 
rotation du moteur de 1 1 installation , non represents, par 
30 1 1 intermediaire de moyens connus en soi (courroies, 
pignons, ou autres) et egalement non representees. 

Chaque lame 53 est associee a une manivelle 59 distincte, 
mais identique d'une lame a 1 1 autre, pour assurer sa 
rotation et done le changement de pas. Plus precisement, la 
35 premiere extremite 60 de la manivelle associee a une lame 
est solidaire de l'axe de rotation 56 de cette lame, et la 
seconde extremite 61 est engagee dans une came 62 de 
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guidage, solidaire du bati de 1 • installation, done fixe par 
rapport a 1 ' instal lat ion . Dans le mode de realisation 
illustre par les figures 2 et 3, la came 62 est constitute 
par une rainure realisee dans l'epaisseur d'un plateau 63 
fixe dispose autour de 1 ■ arbre 58 d • entralnement du plateau 
tournant 51, au-dessous ce dernier, et dans un plan 
parallele a ce dernier. La rainure forme une boucle fermee 
autour de 1' arbre, et presente des variations dans son 
rayon de courbure, de sorte que lorsque le plateau 51 
tournant est entraine en rotation, la seconde extremite de 
chaque manivelle suit les variations de la courbure de la 
came menagee dans le plateau fixe. Ainsi, chaque fois que 
la seconde extremite d'une manivelle rencontre un 
changement de courbure de la came, il en resulte une 
15 rotation de sa premiere extremite 60, done le mouvement de 
la lame associee et, en consequence, une variation de 
l'espacement entre 1 'element 54 porte par la lame 53 
consideree et les elements fixes 52 de maintien situes de 
part et d' autre de cette lame. Or, puisque toutes les lames 
sont fixees et articulees de la meme maniere sur le plateau 
tournant (axes de rotation portes par un cercle 
concentrique a 1 ' axe du plateau et manivelles identiques) , 
elles ont toutes une cinematique identique, mais dephasee 
d'une lame a 1' autre. 
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De preference, comme illustre par la figure 3, qui est une 
vue en coupe AA du plateau 51 de la figure 2, la seconde 
extremite 61 de chaque manivelle est guidee dans la came 
par l'intermediaire d'un galet 64, monte autour de cette 
extremite . 



Comme le montre la figure 3, l'epaisseur des lames 53 ou, 
ce qui revient au meme, la profondeur des evidements 55, 
est telle que les encoches fixes et les encoches mobiles 
portent les preformes a la meme hauteur, pour qu ' elles 
puissent etre introduites a la meme hauteur dans les 
35 moules . 
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Ainsi, dans 1 1 exemple illustre, le plan superieur PL des 
lames 53 est aligne avec le plan superieur PP des secteurs 
non evides du plateau, pour que les preformes 1 puissent 
etre maintenues a la meme hauteur grace a leur collerette 
► 11, situee sous leur col 12, tant dans les organes de 
maintien fixes 52 que dans les organes de maintien mobiles 
54. 

Puisque le changement de pas ne peut avoir lieu qu 1 apres 
devetissage, on comprend bien en observant les figures 2 et 
3 que les elements de maintien fixes 52 et mobiles 54 de la 
roue 51, constitues par les echancrures en forme d'encoches 
ne suffisent pas a maintenir les preformes apres 
devetissage. C'est pourquoi, leur action est completee par 
un element de maintien complementaire 66, constitue de 
preference par une portion de couronne circulaire, agissant 
apres le devetissage et dans la zone ou le changement de 
pas survient, jusqu'a la saisie des preformes par le second 
organe 5B. L'espacement entre cette portion de couronne et 
les encoches est tel que les preformes peuvent glisser le 
long de cet element lorsque la roue 51 tourne, tout en 
etant maintenues chacune par leur col entre une encoche 
fixe ou mobile, selon la position ou elles se trouvent, et 
cet element 66. 

Comme indique auparavant, le dispositif interface 5 
comporte, en complement de 1 1 organe de changement de pas 
5A, au moins un second organe 5B pour y saisir les 
preformes 1 au second pas P2 et les transferer dans les 
moules. En consequence, si la roue 51 de 1 1 organe 5A de 
changement de pas tourne dans le sens illustre par la 
fleche 65 sur la figure 2, les manivelles 59 et la came 62 
sont agencees pour que les elements de maintien fixes 52 et 
mobiles 54 puissent faire passer les preformes 1 du premier 
pas PI, dont elles sont espacees en amont de la zone ou le 
second organe 5B saisit les preformes 1, au second pas P2 
35 dans cette zone. 
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Conune illustre par la figure 2, le second organe 53 
comprend au moins un element de transfert 67, 68, 69. De 
preference, en raison des cadences elevees de 
1 1 installation plusieurs elements identiques sont presents. 
5 Ainsi, dans I'exemple illustre par cette figure 2, trois 
elements sont presents. 

Chaque element comporte un bras 7 0 a une premiere extremite 
duquel est articule en rotation, grace a un pivot 71, un 
support 72 portant autant de paires de pinces 73, 74 que 
10 chaque moule du carrousel 4 comporte de cavites . Ainsi, 
dans le mode de realisation illustre par la figure 2, 
chaque bras supporte deux paires de pinces, dont les 
centres sont ecartes du second pas P2 . 

De preference, chaque paire de pinces est constitute de la 
15 meme maniere que celles se trouvant dans les installations 
connues comprenant un seul moule par cavite, c 1 est-a-dire 
qu'il peut s ! agir de paires de pinces a ouverture ou 
fermeture commandee a 1 1 aide d'un systeme a cames, galets 
et ressorts ou plus simplement, comme dans le mode de 
20 realisation illustre par la figure 2, de paires de pinces a 
ressorts s 1 ouvrant grace a la force exercee par le col des 
preformes, au moment ou les preformes y sont introduites ou 
extraites, et se refermant sous 1' action des ressorts qui 
les lient a leur support. Ces deux types de paires de 
25 pinces sont bien connus et ne seront pas decrits plus en 
detail. 

La seconde extremite du bras 70 est montee, en rotation et 
en translation sur un support 75 tournant lui-meme autour 
d'un axe 750 en synchronisme avec le reste de 
30 1 1 installation . Les mouvements de rotation et de 
translation de la seconde extremite du bras sont assures, 
de fagon connue, par des cames fixes 76, 77 par rapport a 
1 1 installation, entralnant des galets lies au bras et 
guides par ces cames. 

35 Cet agencement est realise notamment pour que, lors de la 
saisie des preformes, le mouvement de la premiere extremite 



BMSDCCiD: <WO 9505933A1 J_> 



WO 95/05933 



- 13- 



PCT/FR94/01022 



du bras soit asservi a la rotation ciu plateau, permettant 
ainsi que la premiere extremite et done les pinces 
accompagnent le plateau sur une distance suffisante pour 
assurer une saisie parfaite. 

5 Cet agencement est encore realise pour qu'un second 
asservissement entre le mouvement de la premiere extremite 
du bras et un porte moule ait lieu au moment du transfert 
des preformes dans les cavites des moules, jusqu'a 
fermeture complete du moule, assurant un positionnement 

10 parfait des preformes dans les cavites. 

De plus, la variation de longueur des bras, permise par les 
mouvements de rotation et de translation, permet 
d'optimiser 1 1 encombrement de ces bras lors de la rotation 
entre le moment de la saisie et celui du transfert. 

15 Cependant, etant donne que chaque bras porte au moins deux 
pinces, on congoit que le seul asservissement du mouvement 
de la premiere extremite du bras 70 n'est pas suffisant 
pour assurer la saisie sur la roue 51 de changement de pas 
ou le transfert correct des preformes dans les moules. 

20 C'est pourquoi, les mouvements de rotation et de 
translation du bras sont accompagnes d'une rotation du 
support 72 des paires de pinces par rapport a ce bras, 
permettant un positionnement correct des pinces et un 
accompagnement du mouvement tant du plateau lors de la 

25 saisie des preformes, que des moules pendant le transfert 
et leur fermeture. 

Cette rotation du support 72 des pinces est obtenue grace a 
une troisieme came 78, fixe par rapport au support .75 
tournant, qui entraine un autre galet 79, lie a une 
30 premiere extremite d'une premiere biellette 80, dont la 
seconde extremite est reliee au support 72 des pinces, et 
par une seconde biellette 81 reliant le galet 79 a la 
seconde extremite du bras 70. 

Sur la figure 2, l'un des trois bras de transfert est 
35 represents alors qu'il se trouve dans un moule 41. 
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De preference, l'extremite de 1' element de maintien 66, 
complementaire des encoches fixes ou mobiles est prolongee 
par une partie mobile 82 s'eclipsant apres que les 
preformes aient ete saisies par les pinces, pour permettre 
5 un degagement plus rapide des preformes, et evitant d 1 avoir 
a prolonger le mouvement d 1 accompagnement du plateau 
jusqu'a ce que la derniere preforme saisie soit 
completement degagee de cet element de maintien. Dans le 
mode de realisation illustre, cette partie mobile 82 est 

10 une portion de couronne, montee en rotation sur 1* element 
de maintien complementaire 66, egalement en forme de 
couronne. Lorsque les pinces reliees a un bras n ' ont pas 
encore saisi les preformes, la partie mobile 82 prolonge 
l 1 element complementaire. Des que la saisie est realisee, 

15 la partie mobile 82 s'ecarte. 

Une came 83 tournant en synchronisme avec 1 1 installation 
entraine une biellette 84 reliee a la partie mobile 82. Le 
profil de la came est tel que la partie mobile 82 reste en 
position de maintien des preformes tant que la saisie n'est 
20 pas assuree, puis s'ecarte apres la saisie, et revient en 
position rapprochee jusqu'a la saisie des preformes 
suivantes . 

Le dechargement des recipients 13, apres soufflage dans les 
moules s'effectue a l'aide d'un dispositif 5C comprenant un 

25 ou plusieurs elements de transfert de structure similaire a 
ceux 67, 68, 69 servant au chargement des preformes. Les 
elements comportent un ou plusieurs bras 85, 86, 87 montes 
chacun en rotation et en translation autour d f un support 
unique 88 tournant lui-meme autour d'un axe 880, et a 

30 chaque bras est articule un support 89, 90, 91, avec autant 
de moyens de prehension, tels que des paires de pinces que 
chaque moule comporte de cavites. De fagzon connue, les 
pinces viennent saisir les recipients 13 par leur col. 

Un mecanisme a cames 881, 882, galets et biellettes 890, 
35 900, 910 permet que le mouvement des pinces soit asservi a 
la rotation d'un moule pendant un cheminement necessaire a 
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une bonne saisie des recipients, et que les recipients 
soient decharges, en etant asservis a son mouvement/ sur 
une roue 92 a encoches 93 et un support 94, en forme de 
portion de couronne, complementaire de la roue a encoches. 

5 De preference, un organe 95, en forme de portion de 
couronne, prolonge le support complementaire 94. Cet organe 
est relie a un mecanisme a came 96, galet 97 et biellette 
98, dont la came est entrainee en synchronisme avec le 
reste de 1 1 installation . L ' organe 95 se degage sous 

10 1 ! action du mecanisme a came 96, galet 97 et biellette 98 
au moment ou les pinces arrivent sur la roue a encoches et 
se rapproche lorsqu ! elles sont bien engagees, pour 
faciliter la prise des recipients par la roue a encoches, 
Les recipients entraines par leur col entre la roue a 

15 encoches et l'organe complementaire 93 sont alors extraits 
en force des pinces alors que 1' element de transfert 
continue sa rotation dans une direction croisee. 

Sur la figure 4 apparait une implantation preferee des 
elements des figures 2 et 3, lorsque le dispositif de 

20 condit ionnement thermique 3 est du type lineaire, c'est-a- 
dire dans lequel la chalne sans fin de tournettes 31, de 
structure connue, possede au moins deux secteurs lineaires 
en regard desquels se trouvent les zones 32 de chauffage et 
est tendue entre deux plateaux ou roues, un premier 99 

25 servant a 1 1 entralnement de cette chaine en synchronisme 
avec le reste de 1 1 installation, et un second 100 servant a 
la tension et au renvoi de la chaine. 

Dans ce cas, le dispositif 5A de changement de pas, 
constitue par la roue 51 a encoches a pas variable de la 

30 figure 2, est dispose coaxialement au premier plateau 99 
d 1 entralnement de la chaine de tournettes 31, sous celui- 
ci, et est entraine avec lui, comme l'est une roue a 
encoches fixes dans les installations connues de l'art 
anterieur. Comme explique apres, cet agencement permet 

35 d'utiliser cette roue 51 a encoches a pas variable pour le 
vetissage et le devetissage. 
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Sur cette figure 4, le premier plateau 99 est represents en 
vue eclatee pour que la roue 51 a encoches a pas variable 
soit visible. 

En supposant que le dispositif de conditionnement thermique 
3 soit entraine dans le sens illustre par la fleche 101, le 
dispositif d'amenee 2 dirige les preformes 1, ouverture 
vers le haut, vers un point d'une zone ZP1 de 
1 1 installation ou le pas entre les encoches fixes 52 et 
mobiles 54 est le premier pas PI, c'est-a-dire celui du 
dispositif de conditionnement thermique 3, de fagon que 
chaque encoche, et done chaque preforme arrivant sur la 
roue 51 dans cette zone ZP1, soit en regard des moyens de 
vetissage, par exemple constitues par un mandrin et une 
bague elastique, d'une tournette. 

Chaque preforme se presentant dans le dispositif d'amenee 
est alors happee par une encoche fixe ou mobile, puis 
entrainee vers une zone 102 de vetissage avec des moyens 
connus, par exemple un dispositif, non represents a came 
faisant descendre dans le col des preformes le mandrin et 
la bague elastique associes a chaque tournette successive. 

Ensuite, les preformes passent dans une zone 103 ou elles 
subissent un retournement, pour se trouver fond vers le 
haut dans les zones de chauffage 32. 

Apres conditionnement thermique, avant d'arriver a nouveau 
sur la roue 51 a encoches fixes 52 et mobiles 54, les 
tournettes sont a nouveau retournees, par un dispositif 104 
connu egalement, pour que les preformes se retrouvent fond 
vers le bas, avant de revenir au contact de la roue a 
encoches 51 . 

Ensuite, apres s'etre retrouvee - tou jours dans la zone ZP1 
ou le pas entre les encoches est le premier pas PI - entre 
une encoche et 1' element de maintien complementaire 66, 
constitue sur la figure 2 par une portion de couronne 
circulaire, chaque preforme subit, 1 1 une apres l 1 autre, 
dans une zone 105, un devetissage de son col. Chaque 
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preforme se retrouve alors portee uniquement par son col 
entre une encoche et 1' element de maintien complementaire 
66. 

Le preformes penetrent alors dans une zone ZP2 ou elles 
subissent le changement de pas avant d f etre saisies par le 
second organe 5B comprenant au moins un dispositif de 
transfert pour saisir les preformes et les conduire vers 
les moules. 

De ce qui precede, il resulte qu'avec ce mode de 
realisation, la came 62 guidant les manivelles 59 doit etre 
profilee pour que les elements de maintien, tels que des 
encoches fixes ou mobiles soient au premier pas PI au moins 
aux moments du vetissage et du devetissage. 

De plus cette came doit etre profilee de fagon que les 
elements de maintien soient au seco :d pas P2 au moins 
lorsque les pinces 73, 74 du disposi. \f de transfert des 
preformes vers les moules sont er. contact avec les 
preformes . 

Par contre, il n'est pas necessaire mais il est seulement 
preferable que la came soit profilee pour que l'amenee des 
preformes se fasse dans un zone ou les elements de maintien 
sont au premier pas PI: en effet, il est tout a fait 
envisageable que les preformes soient amenees dans une zone 
ou le pas est le second P2, le retour au premier pas PI 
s'effectuant entre le moment ou les preformes sont happees 
par une encoche et celui du vetissage. 

Dans une variante, non representee, le dispositif d'amenee 
2 des preformes dirige les preformes, non pas directement 
sur la roue 51 de changement de pas, mais sur une roue 
intermediaire de chargement . 

La figure 5 illustre une implantation possible des elements 
des figures 2 et 3 sur une installation dans laquelle le 
dispositif de conditionnement thermique est un carrousel 
106. 
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Les moyens de chargement , vetissage et condit ionnement sont 
connus . Ainsi, le dispositif d'arnenee 2 dirige les 
preformes 1 sur une roue intermediaire 107 a encoches 108 
et sur un support 109 en forme de portion de couronne. 
5 Chaque preforme, portee par sa collerette 11 sur une 
encoche 108 et sur le support 109 est dirigee vers une zone 
110 de vetissage, puis une zone de retournement 111, 
precedant les zones 32 de conditionnement thermique. 

Apres conditionnement thermique, les preformes aboutissent 
10 dans une zone 112 de retournement, puis elles sont deveties 
en 113 juste avant d'etre happees entre les encoches 114 
d'une autre roue intermediaire 115 et un support 116 en 
forme de portion de couronne. 

La roue 51 a encoches fixes 52 et mobiles 54 de meme que 
15 1' element de maintien complementaire 66, constitue par une 
portion de couronne circulaire, se trouvent juste en aval 
de la roue intermediaire 115 et du support 116, de fagon 
que les preformes, guidees entre les encoches 114 de cette 
roue 115 et le support 116, puissent etre transferees de 
20 cette roue et de ce support entre les encoches fixes 52 et 
mobiles 54 et l 1 element de maintien complementaire 66, afin 
de subir le changement de pas. 

En aval de la roue 51 a encoches fixes et mobiles se trouve 
le second organe 5B pour saisir les preformes 1 apres 
25 qu 1 elles aient ete mises au second pas P2 et les transferer 
dans les moules . 

Bien entendu, l 1 invention n'est nullement limitee aux modes 
de realisation decrits ou revendiques, mais elle englobe 
leurs equivalents et toutes les variantes ou adaptations 
30 qui seraient a la portee de l'homme du metier. 
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REVENDICATIONS 

1. Installation de production de recipients (13) par 
soufflage de preformes (1) prealablement injectees, 
comportant au moins deux moules (41, 42, 43, 44) disposes 
a la peripherie d'un carrousel de soufflage (4), 
caracterisee en ce que les moules sont de type 
portefeuille et comprennent chacun au moins deux cavites 
(48A, 48B; 49A, 49B) de ' moulage dont les axes 
longitudinaux sont espaces d'un pas (P2) calcule pour 
tenir compte, d'une part de 1' expansion radiale des 
preformes lors du soufflage, et d' autre part de la 
necessite de laisser une epaisseur de matiere suffisante 
entre deux cavites, pour que le moule ait une resistance 
mecanigue correcte lors du soufflage. 

2. Installation selon la revendication 1, caracterisee en 
ce qu'elle comporte un dispositif (3, 31) d • entrainement 
et de maintien des preformes sur un cheminement le long 
duquel sont disposes des moyens de condi t ionnement 
thermigue (32) et dans lequel 1 ' espacement (PI) entre les 
axes longitudinaux de deux preformes successives est 
inferieur a celui (P2) entre les axes longitudinaux de 
deux cavites adjacentes d'un meme moule, et elle comporte 
des moyens (5A) de modification de 1 ' espacement des 
preformes entre le dispositif d ' entrainement et un moule. 

3. Installation selon la revendication 2, caracterisee en 
ce qu'elle comporte des moyens pour decharger chaque 
preforme du dispositif d ' entrainement , et des moyens pour 
transferer chaque preforme dans une position 
predeterminee d'un moule. 

4. Installation selon l'une des revendications 2 ou 3 , 
caracterisee en ce que les moyens pour decharger chaque 
preforme du dispositif d 1 entrainement (3) sont agences 
pour assurer la dite modification de 1 ' espacement . 
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5. Installation selon la revendication 4, caracterisee en 
ce qu'elle comporte des premiers moyens (5B) de transfert 
des preformes agences pour agir apres les moyens de 
modification de 1 ' espacement , et pour placer les 

5 preformes dans les moules . 

6. Installation selon la revendication 4, caracterisee en 
ce que les moyens (5A) pour decharger les preformes et 
assurer la modification de 1 ' espacement sont constitues 
par un plateau tournant (51) comportant a sa peripherie 

10 une alternance d* elements fixes (52) et d 1 elements 
mobiles (54) de maintien des preformes. 

7. Installation selon la revendication 6, caracterisee en 
ce que les elements fixes (52) et les elements mobiles 
(54) sont des encoches, et en ce qu'elle comporte un 

15 element de maintien complementaire (66), constitue par 

une portion de couronne circulaire permettant que les 
preformes (1) soient portees, entre les encoches et cet 
element complementaire, par leur collerette (11) , entre 
le moment du devetissage et le moment ou les preformes 

20 sont saisies par les premiers moyens de transfert (5B), 
apres la modification de 1 1 espacement . 

8. Installation selon la revendication 7 , caracterisee en 
ce que le plateau tournant (51) est de forme circulaire, 
et en ce que les encoches fixes (52) sont regul ierement 

25 reparties et directement realisees dans la masse du 
plateau, a sa peripherie. 

9. Installation selon la revendication 7, caracterisee en 
ce que les encoches mobiles (54) sont realisees dans des 
lames (53) identiques montees en rotation sur le plateau, 

30 et en ce qu'elle comporte des moyens (59, 62, 63) agences 
pour qu ' a tout moment la position d'une lame par rapport 
aux encoches fixes situees de part et d' autre de cette 
lame soit fonction de la position du plateau tournant 
(51) par rapport a 1 ' ins tallation . 
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10. Installation selon la revendication 9, caracterisee 
en ce que le plateau tournant (51) comporte, 
regulierement repartis dans son epaisseur, des secteurs 
presentant des evidements radiaux (55) identiques menages 

5 chacun dans les intervalles entre deux encoches fixes 
(52) successives, en ce que les lames sont positionnees 
dans ces evidements radiaux, et en ce que la profondeur 
des evidements (55) est telle que les encoches fixes et 
les encoches mobiles portent les preformes a la meme 
10 hauteur. 

11. Installation selon la revendication 10, caracterisee 
en ce que les axes de rotation (56) de 1 ' ensemble des 
lames sont regulierement repartis sur le plateau tournant 
(51) et delimitent un cercle concentrique a 1 ' axe de 

15 rotation (57) de ce plateau (51) . 

12. Installation selon 1 ■ une des revendicat ions 9 a 11, 
caracterisee en ce que chaque lame (53) est associee a 
une manivelle (59) respective, pour assurer sa rotation 
et done le changement de pas, une premiere extremite (60) 

20 de la manivelle associee a une lame etant solidaire de 
1 1 axe de rotation (56) de cette lame, et une seconde 
extremite (61) etant engagee dans une came (62) de 
guidage, solidaire du bati de 1 • ins tallation . 

13. Installation selon la revendication 12, caracterisee 
25 en ce que la came (62) est constitute par une rainure, 

formant une boucle fermee, realisee dans 1 ' epaisseur d'un 
plateau (63) fixe dispose autour de 1 ' arbre (58) 
d ' entrainement du plateau tournant (51) dans un plan 
parallele a ce dernier, et presentant des variations dans 

30 son rayon de courbure, de sorte que lorsque le plateau 
(51) tournant est entraine en rotation, la seconde 
extremite (61) de chaque manivelle (59) suit les 
variations de la courbure de la came menagee dans le 
plateau fixe, entrainant la rotation de la came associee, 

35 done une variation de 1 ' espacement . 
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14. Installation selon la revendicat ion 5, caracterisee 
en ce que les premiers moyens de transfert (5B) sont 
constitues par au moins un premier bras (70) dont une 
premiere extremite porte autant de moyens de prehension 
5 de preformes, tels que des paires de pinces (73,74), 
qu'un moule comporte de cavites, 1 ' espacement entre les 
centres de deux moyens de prehension successifs etant 
identique a celui (P2) entre les axes longi tudinaux de 
deux cavites successives d'un meme moule. 

10 15. Installation selon l'une des revendicat ions 1 a 14, 
caracterisee en ce qu 1 elle comporte des seconds moyens de 
transfert (5C) pour decharger les recipients (13) des 
moules . 

16. Installation selon la revendication 15, caracterisee 
15 en ce que les seconds moyens de transfert (5C) sont 

constitues par au moins un second bras (85, 86, 87) dont 
une premiere extremite porte autani de moyens de 
prehension de recipients (13), tels que des paires de 
pinces, qu'un moule comporte de cavites, 1 ' espacement 
20 entre les centres de deux moyens de prehension successifs 
etant identique a celui (P2) entre les axes longi tudinaux 
de deux cavites successives d'un meme moule. 

17. Installation selon l'une des revendications 14 ou 16, 
caracterisee en ce que les moyens de prehension (73, 74) 

25 des preformes sont portes par un premier support (72) 
monte en rotation sur la premiere extremite du premier 
bras (70) et/ou les moyens de prehension des recipients 
(13) sont portes par un second support (89, 90, 91) monte 
en rotation sur la premiere extremite du second bras (85, 

30 86, 87) . 

18. Installation selon la revendication 17, caracterisee 
en ce que la seconde extremite du premier bras (70) est 
montee sur un troisieme support (75) tournant autour d'un 
axe (750) parallele a celui du carrousel (4) portant les 
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moules et/ou la premiere extremite du second bras est 
montee sur un quatrieme support (88) tournant autour d'un 
axe (880) parallele a celui du carrousel portant les 
moules, et en ce qu'elle comporte des moyens pour que le 
5 premier (70) et/ou le second bras (85, 86, 87) effectuent 
des mouvements de rotation et de translation par rapport 
a leur support tournant respectif . 

19. Installation selon la revendicat ion 18, caracterisee 
en ce que les mouvements de rotation du premier support 

10 (72) des moyens de prehension des preformes (1) et/ou du 
second support (89, 90, 91) des moyens de prehension des 
recipients (13), a la premiere extremite du premier et/ou 
du second bras, sont commandes par des moyens (79, 80; 
890*, 900, 910) solidaires du support tournant (75, 88) 

15 respectif . 

20. Installation selon 1 1 une des revendications 18 ou 19, 
caracterisee en ce que les moyens pour que le premier 
et/ou le second bras effectuent des mouvements de 
rotation et de translation par rapport a leur support 

20 tournant respectif et/ou les moyens pour que le support 
de chaque moyen de prehension effectue des mouvements de 
rotation par rapport a son bras respectif sont constitues 
par des cames (76, 77, 881, 882)) portees par le support 
tournant respectif et agissant sur des organes 

25 complementaires , tels que des galets et des biellettes 
(80, 890, 900, 910), solidaires du bras respectif. 

21. Installation selon l'une des revendications 6 a 20, 
caracterisee en ce qu'elle comporte un dispositif de 
conditionnement thermique lineaire, avec une chaine sans 

30 fin de tournettes (31), tendue entre deux roues (99, 
100) , dans laquelle deux tournettes successives sont 
espacees d'un premier pas (PI), et en ce que le 
dispositif de modification de 1 1 espacement constitue par 
le plateau tournant (51) comportant a sa peripherie une 

35 alternance d' elements fixes (52) et d' elements mobiles 
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24- 



10 



(54) de maintien des preformes est dispose sous l'une de 
ces roues, coaxialement avec celle-ci, et est entraine 
avec elle, et est agence de fagon a pouvoir etre utilise 
pour supporter les preformes pendant la phase de 
vetissage (102) et/ou supporter les preformes entre la 
phase de devetissage (105) et leur saisie par les 
premiers moyens de transfert. 

22. Installation selon la revindication 21, caracterisee 
en ce que les moyens de modification du pas sont agences 
pour que les elements fixes et les elements mobiles de 
maintien des preformes soient espaces du premier pas (PI) 
au moins dans les zones de vetissage (102) et/ou de 
devetissage (105) . 

23. Installation selon l'une des revendications 6 a 20, 
caracterisee en ce qu ' elle comporte un dispositif de 
conditionnement thermique circulaire, avec une chaine 
sans fin de tournettes, portee par un carrousel (106), 
dans laquelle deux tournettes successives sont espacees 
d'un premier pas (PI), et en ce que le dispositif de 

20 modification de 1 ' espacement constitue par le plateau 
tournant comportant a sa peripherie une alternance 
d'elements fixes et d'elements mobiles de maintien des 
preformes est dispose a la peripherie du carrousel de 
facon a happer et supporter les preformes apres leur 

25 devetissage (113), jusqu'a leur saisie par le second 
organe ( 5B) . 



15 



NSDOCID: <WO 9505933A1 J_> 




BNSDCCID: <WO 9S05933A1 J_> 



WO 95/05933 



PCT/FR94/01022 




WO 95/05933 



PCT/FR94/01022 




9505933A1 I > 



WO 95/05933 



PCT/FR94/01022 





aNISDOClD: <WO 9505933A1_L> 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



In ten. joal Application No 

PCT/FR 94/01022 



A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER 

IPC 6 B29C49/42 B65G47/84 



According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC 



B. FIELDS SEARCHED 



Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols) 

IPC 6 B29C B65G B67C 



Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched 



Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practical, search terms used) 



C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category * Citation of docummt, with indication, where appropriate, of the relevant passages 



Relevant to claim No. 



FR.A.2 024 764 (KUREHA KAGAKU) 4 September 
1970 

see figures 1,8,10,12,13 

US, A, 4 313 905 (T. X. HAFELE) 2 February 
1982 

see column 6, line 61 - column 7, line 34; 
figure 3 

FR.A.2 394 381 (EMHART INDUSTRIES) 12 
January 1979 
see figures 

FR,A,2 389 580 (HERMANN HEYE) 1 December 
1978 

see claims 1-4; figures 

-/-- 



1 

2-4 
2-4 



1-5 



1-6 



Further documents are listed in the continuation of box C. 



Patent family members are listed in annex 



' Special categories of dted documents : 

"A" document defining the general state of the art which is not 
considered to be of particular relevance 

*E" earlier document but published on or after the international 
filing date 

*L" document which may throw doubts on priority daim(s) or 
which is cited to establish the publican on date of another 
a tab on or other special reason (as specified) 

'O' document referring to an oral disclosure, use, exhibition or 
other means 

*P" document published prior to the international filing date but 
later than the priority date claimed 



*T* later document published after the international filing date 
or priority date and not in conflict with the application but 
cited to understand the principle or theory underlying the 
invention 

"X" document of particular relevance; the claimed invention 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
involve an inventive step when the document is taken alone 

"Y" document of particular relevance; the claimed invention 

cannot be considered to involve an inventive step when the 
document is combined with one or more other such docu- 
ments, such combe nation being obvious to a person skilled 
in the art. 

'&' document member of the same patent family 



Date of the actual completion of the international search 



16 November 1994 



Date of mailing of the international search report 



0 1 12. M 



Name and mailing address of the ISA 

European Patent Office, P.B. SSI 8 Paientlaan 2 
NL - 2280 HV Rijswijk 
Tel. ( + 31-70) 340-2040. Tx 31 651 epo nl, 
Fax: ( + 31-70) 340-301 6 



Authorized officer 



Kosicki, T 



Form PCT/1SA/J10 (second sheet) (July 1993) 



page 1 of 2 



3NSOGCID: <WO 9505933A 1 J_> 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



In ten onal Application No 

PCT/FR 94/01022 



C<Conunuaaon) DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 


Category " 


Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages 


Relevant to claim No. 



A 
A 

A 
A 
A 



GB.A.2 004 805 (GILDEMEISTER C0RP0PLAST) 
11 April 1979 

see page 3, line 88 - line 94; figure 1 

US, A, 4 313 720 (R. SPURR) 2 February 1982 
see column - 

US, A, 4 790 741 (N. TAKAKUSAKI) 13 December 
1988 

see figures 

DE.A.35 29 716 (KRONES) 5 March 1987 
see figures 

FR.A.2 630 414 (HERLAN) 27 October 1989 
see figures 

DE,A,29 05 376 (H. KR0NSEDER) 21 August 
1980 

see figures 



1-3 

1-3 
1-3 



1 



Form PCT/IS A/210 (continuation of second iheet) (July 1993) 

iNSDOCID <WO 9505933At.f_> 



page 2 of 2 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 

information on patent family member* 



In ten. >nal Application No 

PCT/FR 94/01022 



Patent document 


Publication 


Patent family 


Publication 


cited in search report 


date 


member(s) 


date 


FR-A-2024764 


04-09-70 


CA-A- 


962016 


04-02-75 






DE-A- 


1942443 


26-02-70 






GB-A- 


1285968 


16-08-72 






US-A- 


3596315 


03-08-71 



US-A-4313905 


02-02-82 


NONE 






FR-A-2394381 


12-01-79 


US-A- 


4140464 


20-02-79 






AU-B- 


526887 


03-02-83 






AU-A- 


3700978 


20-12-79 






CA-A- 


1115912 


12-01-82 






DE-A- 


2825866 


21-12-78 






GB-A- 


1602055 


04-11-81 






in * 

JP-A- 


54004960 


io-oi-/y 






US-A- 


4310282 


12-01-82 


FR-A-2389580 


01-12-78 


DE-A- 


2720129 


09-11-78 




BE-A- 


866752 


01-09-78 






CA-A- 


1111651 


03-11-81 






CH-A- 


628569 


15-03-82 






GB-A- 


1596075 


19-08-81 






JP-A- 


53137263 


30-11-78 






LU-A- 


79585 


03-11-78 






NL-A- 


7803237 


07-11-78 






SU-A- 


1011044 


07-04-83 






US-A- 


4391578 


05-07-83 


GB-A-2004805 


11-04-79 


DE-A- 


2742693 


05-04-79 






FR-A.B 


2403878 


20-04-79 






JP-C- 


1380863 


28-05-87 






JP-A- 


54093062 


23-07-79 






JP-B- 


61045524 


08-10-86 






US-A- 


4214860 


29-07-80 


US-A-4313720 


02-02-82 


NONE 






US-A-4790741 


13-12-88 


AU-A- 


1987288 


09-03-89 






CA-A- 


1292107 


19-11-91 






EP-A- 


0328653 


23-08-89 






W0-A- 


8901400 


23-02-89 



Form PCT/IS A/210 (paunt family annex) (July 19M) 

page 1 of 2 

BNSDOCIO: <WO 9505933A1 J_> 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 

information on patent family mem ben 



Intcn. jb&I Application No 

PCT/FR 94/01022 



. Patent document 
cited in search report 



Publication 
date 



Patent family 
member(s) 



Publication 
date 



US-A-4790741 




US-A- 
US-A- 


4929450 
4850850 


29-05-90 
25-07-89 


DE-A-3529716 


05-03-87 


NONE 






FR-A-2630414 


27-10-89 


DE-A- 
CH-A- 


3813250 
677912 


02-11-89 
15-07-91 


DE-A-2905376 


21-08-80 


NONE 







Form PCT/IS A/210 (pttanl family annex) (July 1992) 

3NSDOCID: <WO 9505933A1J_> 



page 2 of 2 



RAPPORT DE RECHERCHE INTERNATIONALE 



Dot. ,c Internationale No 

PCT/FR 94/01022 



A. CLASSEMENT DE L'OBJET DE LA DEMANDE 

CIB 6 B29C49/42 B65G47/84 




Scion la classi ft cation international e des brevets (CIB) ou a la fois selon la classification nationalc et la CIB 




B. DOMAINES SUR LESQUELS LA RECHERCHE A PORTE 


Documentation minimaJe consul tee (systeme ne classiQcation sum des symbol cs de classeraent) 

CIB 6 B29C B65G B67C 


Documentation consul tee autre que la documentation mini male dans la mesurc ou ces documents re I event des domain cs tur lesqueis a pone la recherche 


Base dc donnees elcctromquc consultec au cours de la recherche Internationale (nom de la base dc donnees, et a cda est realisable, termcs de recherche 
utilises) 


C. DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 


Categoric * 


Identification des documents cites, avee Ic cas tcheant, ('indication des passages pertinents 


no. des re vcodi cations vise a 


X 
Y 


FR.A.2 024 764 (KUREHA KAGAKU) 4 Septembre 
1970 

voir figures 1,8,10,12,13 


1 

2-4 


Y 


US, A, 4 313 905 (T. X. HAFELE) 2 Fevrier 
1982 

voir colonne 6, ligne 61 - colonne 7, 
ligne 34; figure 3 


2-4 


A 


FR.A.2 394 381 (EMHART INDUSTRIES) 12 
Janvier 1979 
voir figures 


1-5 


A 


FR.A.2 389 580 (HERMANN HEYE) 1 Decembre 
1978 

voir revendications 1-4; figures 

-/~ 


1-6 


X Voir la suite du cadre C pour la Tin de la liste des documents [y | Les documents de families de brevets soot indiqufcs en annexe 



• Categories speaalcs dc documents cites: 

"A* document definissant l'etat general dc la technique, non 
considCre comme particuliercroent pertinent 

"E" document antericur, mais public A la dale dc depot international 
ou apres ceoe date 

"L* document pouvant jetcr un doute sur unc rcvendication dc 
prion te ou cite pour determiner la date de publication d'une 
autre citation ou pour unc raison speciale (telle qu'mdiquec) 
O" document se rtferant a unc divulgation orale, a un usage, a 
unc exposition ou tous a litres rvjycns 

"P" document public avant la date cc depot international, mais 
postencurcmcnt a la date de pnonte rcvcndiquee 



*T* document ulterieur pubiie spires la date de depot international ou la 
date de pnonte et n'appartenenant pas a l'etat de la 
technique pertinent, mais ate pour comprendre ie pnncipe 
ou la theonc constituant la base de r invention 

*X" document parti culierement pertinent; ('invention rcvcndiquee ne petit 
etre confidence comme nouvellc ou comme impliquant unc activite 
inventive par rapport au document consider* i sol em en t 

'Y* document parti culierement pertinent; 1' invention rcvcndiquee 

ne peut etre conaderee comme impliquant une activite inventive 
lorsque le document est assoaC a un ou plus curs autrcs 
documents dc mime nature, cette cotnfcarumon Ctant evident* 
pour une personnc du metier 

document qui fait partie de la mcmc famillc de brevets 



Date a laquellc la recherche international e a *te effectivement achevee 

16 Novembre 1994 


Date d expedition du present rapport de recherche intemationale 

n I 12. 94 


Nom et adrcssc posiaJc de 1' administration charge c de la recherche intemationale 
OlTice Europeen des Brevets, P.B. 5818 Patcntlaan 2 
NL - 2280 HV Rijswijk 
Tel. ( + 31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 
Fax (+ 31-70) 340-30 16 


Fonctionnaire autonse 

Kosicki, T 



Formul«irc PCT/1SA/2I0 (deuxieme feuUle) (iuiUet 1993) 



page 1 de 2 



BNSDCCID: <WO 9505933A1_I_> 



RAPPORT DE RECHERCHE INTERNATIONALE 



Dciru x ImemarionjiU No 

PCT/FR 94/01022 



C^suite) DOCUMENTS CONSIDERES COM ME PERTINENTS 



CaUgonc ' 



Identification dcs documents cites, avec. le cas ccheant, lindi cation des passages pertinents 



no. des revcndicaaons vieees 



GB.A.2 004 805 (GILDEMEISTER C0RPOPLAST) 
11 Avril 1979 

voir page 3, ligne 88 - ligne 94; figure 1 

US, A, 4 313 720 (R. SPURR) 2 Fevrier 1982 
voir colonne - 

US, A, 4 790 741 (N. TAKAKUSAKI) 13 Decembre 
1988 

voir figures 

DE,A,35 29 716 (KR0NES) 5 Mars 1987 
voir figures 

FR.A.2 630 414 (HERLAN) 27 Octobre 1989 
voir figures 

DE.A.29 05 376 (H. KR0NSEDER) 21 Aout 1980 
voir figures 



1-3 

1-3 
1-3 



Formulaire PCT/ISA/310 (iuii« da 1* d.oxiime feud to} (juiilat 1992) 

) 9505933A1 J_> 



page 2 de 2 



RAPPORT DE RECHERCHE INTERNATIONALE 

Renseignementx rtL&tifs mix membr ei dc families de brevets 



Dcm. 4 Iniemaaooale No 

PCT/FR 94/01022 



Document brevet cite 


Dale de 


Membre(s) de la 


Date de 


au rapport de recherche 


publication 


famille de brevets) 


publication 


FR-A-2024764 


04-09-70 


CA-A- 


962016 


04-02-75 






DE-A- 


1942443 


26-02-70 






GB-A- 


1285968 


16-08-72 






US-A- 


3596315 


03-08-71 


US-A-4313905 


02-02-82 


AUCUN 






FR-A-2394381 


12-01-79 


1 1 C _ A — 


41 4fl4fi4 


20-02-79 






AU-B- 


526887 


03-02-83 






AU-A- 


3700978 


20-12-79 






CA-A- 


1115912 


12-01-82 






DE-A- 


2825866 


21-12-78 






GB-A- 


1602055 


04-11-81 






JP-A- 


54004960 


16-01-79 






US-A- 


4310282 


12-01-82 


FR-A-2389580 


01-12-78 


DE-A- 


2720129 


09-11-78 






BE-A- 


866752 


01-09-78 






P A — A — 


1 111651 


03-11-81 






CH-A- 


628569 


15-03-82 






GB-A- 


1596075 


19-08-81 






JP-A- 


53137263 


30-11-78 






LU-A- 


79585 


03-11-78 






NL-A- 


7803237 


07-11-78 






SU-A- 


1011044 


07-04-83 








4391578 


05-07-83 


GB-A-2004805 


11-04-79 


DE-A- 

L/C A 


Cm 1 ^ C \J J -mf 


05-04-79 






FR-A.B 


2403878 


20-04-79 






JP-C- 


1380863 


28-05-87 






JP-A- 


54093062 


23-07-79 






JP-B- 


61045524 


08-10-86 






US-A- 


4214860 


29-07-80 


US-A-4313720 


02-02-82 


AUCUN 






US-A-4790741 


13-12-88 


AU-A- 


1987288 


09-03-89 






CA-A- 


1292107 


19-11-91 






EP-A- 


0328653 


23-08-89 






WO-A- 


8901400 


23-02-89 



Formuloire PCT71SA/310 (annexe fomiUes de brevet*) (juUlel l»2) 

BNSDOCID: <WO 9S05933A 1 _l_> 



page 1 de 2 



RAPPORT DE RECHERCHE INTERNATIONALE 

Renseignements relanfe aux membra de families de brevets 


Don j Internationale No 

PCT/FR 94/01022 


Document brevet cite 
au rapport de recherche 


Date de 

publication 


Membre(s) de U 
famille de brevets) 


Date dc 
publication 


US-A-4790741 






US-A- 
US-A- 


4929450 
4850850 


29-05-90 

25-07-89 1 


DE-A-3529716 




05-03-87 


AUCUN 








FR-A-2630414 




27-10-89 


DE-A- 
CH-A- 


3813250 
677912 


02-11-89 
15-07-91 


DE-A-2905376 




21-08-80 


AUCUN 









i 



FormuUira PCT/1S A/210 (annexe fkmilio do breveu) (juiJlet 1992) 

<WO 9505933A 1 J_> 



page 2 de 2 



